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Bes chreibung 



Durch lAafozmen hergestelltes Werkstiick 



1. 



Die Erfindung betrifft ein durch Umformen mittels eines 
zweigeteilten Umformwerkzeuges hergestelltes zapf enf Srmiges , 
im Axialschnitt einen konvex gekriimmten Aussenumfang auf- 
weisendes Werkstiick mit axialgerichtetem durch die Trennfuge 
des Umformwerkzeuges bewirkten Grat. 

Es ist bekannt, Werkstticke mittels eines zweigeteilten 
Werkzeuges zu pressen oder zu Schmieden (DE-OS 2 107 459). 
Bei dieser Verof f entlichung wird zur Vermeidung eines Press- 
Oder Schmiedegrates vorgeschlagen, die Materialmenge so zu 
bemessen, dafi bei der Fertigung kein Schmiede- oder Press- 
grat entsteht. Bei diesem Vorschlag ist jedoch von Nachteil, 
dafl sich die Materialmenge nicht so exakt bemessen laflt, so 
daB entweder doch ein, wenn auch kleiner Press- oder Schmie- 
degrat entsteht oder das ' Gesenk nicht vollstandig gefiillt 
ist, so daJ3 unausgefiillte Stellen entstehen und das Werk- 
stuck letztendlich nicht formgerecht hergestellt werden 
kann. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein zapf enformiges 
Werkstiick mit einem konvex gekriimmten Ausseniimfang derart 
auszubilden, daB der Press- oder Schmiedegrat keine st5ren- 
den Ein£lui3 au£ die spStere Verwendung ausiibt: und eine spa- 
nende Nachbearbeitung entbehrlich ist. 

Erf indungsgemafi wird diese Aufgabe dadurch gelost, dai5 die 
Aussenkonturen beidseitig im Bereich der Grate radial nach 
innen eingezogen sind, wobei an den entsprechenden Stellen 
Abflachungen gebildet sind. 

Bei der erf indungsgemafien Ausfiihrung ist es von Vorteil, daB 

auf die zapf enf ormigen Werkstucke z.B. Lagerringe ohne jede 

spanende Nachbearbeitung aufgesetzt werden konnen. 

« 

In einer vorteilhaf ten Ausfiihrung der Erfindung ist vorgese- 
hen^ daB bei einem durch Umformen hergestelltes Gelenkinnen- 
teil eines Tripodegelenkes mit radial nach aussen weisenden 
der Aufnahme von Rollen dienenden Tripodezapf en die Abfla- 
chungen an den Tripodezapf en vorgesehen sind. 

Hierdurch wird jede Nacharbeitung am die Tripodezapfen tra- 
genden Gelenkinnenteil vermieden. 

Bei einem Verfahren zum Umformen von mittels eines zweige- 
teilten Umf ormiwerkzeuges hergestellten, zapf enf ormigen im 
Axialschnitt einen konvex gekrximmten Aussenumf ang aufweisen- 
den Werkstucken werden die Abflachungen durch eine entspre- 
chende Formgebung des zweigeteilten Formwerkzeuges an dem 
zapf enf drmigen Werkstiick beim Umformvorgang angebracht. 

Hierdurch k5nnen die Abflachungen in kostengiins tiger ein- 
facher Weise vorgesehen werden. 



In einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung werden 
die zapfenfSrmigen Werkstiicke durch Schmieden hergestellt. 

Nach einem weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden die 
zapfenfQrmigen Werkstiicke durch Pressen hergestellt. 

in einer vorteilhaf ten Anwendung des Verfahrens werden die 
Abflachungen an den Zapfen eines Gelenkinnenteils ange- 
bracht . 

Nach einem weiteren Merkmal des Verfahrens werden die Abfla- 
chungen an einer Aussenrolle zu Fiihrung eines Zapfens eines 
Gelenkinnenteils angebracht. 

Diese Ausgestaltung ermSglicht eine einfache kostensparende 
Herstellung des Gelenkinnenteils eines Tripodegelenkes . 

Nachstehend wird die Erfindung anhand in der Zeichnung dar- 
gestellter Ausfahrungsbeispiele naher erlautert. 

Es zeigt: 

Figur la ein Gelenkinnenteil eines Tripodegleichlaufge- 
lenkes mit einem kugeligen Tripodezapfen 

Figur lb einen Schnitt AA durch den kugeligen Tripodezap- 
fen 

Figur 2a ein Gelenkinnenteil eines Tripodegleichlauf gelen- 
kes 9iit einem kugeligen Tripodezapfen nach der 
Erfindung . 



Figur 2b 



eineiTi Schnitt AA durch den kugeligen Tripodezap- 
fen. 



Figur 3 die Aufnahme einer Lagerung bestehend aus einer 
Innenrolle, einem Nadellager und einer Aussen- 
rolle. 



Figur 4a ein Gelenkinnenteil eines Tripodegleichlaufge- 
lenkes mit zylindrischen Tripodezapf en. 

Figur 4b einen Schnitt AA durch einen zylindrischen Tri- 
podezapfen 

Figur 5 die Anordnung einer Lagerung bestehend aus einer 
Innenrolle, einem Nadellager und einer Aussenrol- 
le bei einem zylindrischen Tripodezapf en. 

Figur 6a die Anwendung der Erfindung bei der Herstellung 
einer Aussenrolle. 

Figur 6b die Abstiitzung der Aussenrolle in einer Fiihrungs- 
bahn eines Gelenkaussenteils • 



Figur 7a eine Gesamtdarstellung eines Tripodegelenkes . 

Figur 7b die Anwendung einer mit einer Abf lachung versehe- 
nen Aussenrolle. 

In der Figur la ist ein herkommliches Gelenkinnenteil eines 
Tripodegleichlaufgelenkes 1 dargestellt^ das mit kugelig 
ausgebildeten Tripodezapf en 2 versehen ist. Im Gelenkinnen- 
teil 1 ist mittig eine Bohrung 3 angeordnet die der Aufnahme 
einer das Drehmoment weiterleitenden Welle dient. 



In der Figur lb ist zu erkennen, daB der Grat 4 durch eine 
spanende Nachbearbeitung entfernt werden muB, xm ein innen- 
zylindrisches T^il aufnehmen zu k6nnen. 

Die Figur 2a zeigt ein Gelenkinnenteil 1 ebenfalls mit 
kugeligem Zapfen 2, bei denen die erf indungsgemSBe Abfla- 
chung 5 vorgesehen ist. Wie aus der Figur 2b zu erkennen ist 
der Grat innerhalb des auBeren Umschlingungskreises des 
Zapf ens und ubt daher keinen storenden Einf luB bei der Auf- 
nalme von Lagerringen oder ahnlichem aus. 

Die Figur 3 zeigt einen kugeligen Tripodezapf en 2 auf dem 
wie bei Tripodegelenken iiblich eine Innenrolle 6^ ein Nadel- 
lager 8 und eine Aussenrolle 7 auf genommen sind. In der 
Figur 3 ist die kraf temaBige Abstutzung des kugeligen Tripo- 
dezapf ens 2 innerhalb der Innenrolle 6 dargestellt. Durch 
die Abflachung 5 sind zwei tragende Bereiche erkennbar 
womit sich eine bessere Verteilung der Flachenpressung er- 
gibt. 

Gleichzeitig ist es von Vorteil, daB im Bereich der Abfla- 
chung ein Fettvorrat langfristig auf genommen werden kann, 
wodurch die SchmierverhSltnisse verbessert werden. 

Die Figur 4a zeigt ein Gelenkinnenteil 1 mit einem zylin- 
drischen Tripodezapf en 9. 

In der Figur 4b die den Schnitt AA aus Figur 4a wiedergibt 
ist ebenfalls zu erkennen, daB der Grat 4 im Bereich des 
SuBeren Umschlingungskreises des zylindrischen Tripodezapf en 
9 liegt. 



Die Figur 5 zeigt analog zu der Figur 3 die Kraf teverteilung 
bei einseitiger Abstiitzung des Tripodezapfens 9 iiber eine 
Rollenlagerung. * 

Die Figur 6a zeigt eine Aussenrolle die ebenfalls erfin- 
dungsgemaB durch Pressen oder Schmieden hergestellt wurde. 
Bei der Aussenrolle 7 ist der Grat umlaufend vorgesehen, 
d.h- die Aussenrolle 7 ist mit einer umlaufenden Abflachung 
5 vorsehen. 

In der Figur 6b ist die Abstiitzung der Aussenrolle in einer 
kreisfonnig ausgebildeten Fxihrungsbahn 10 eines Tripodege- 
lenkes dargestellt. 

In der Figur 7a ist ein LSngsschnitt durch ein komplettes 
Tripodegelenk dargestellt. Das Gelenkaussenteil 13 ist mit- 
tels eines Faltenbalges 11' der sich zur Welle 12 hin er- 
streckt abgedichtet. 

Die Fig. 7b zeigt die Aufnahme einer mit einer umlaufenden 
Abflachung 5 versehenen Aussenrolle 7 in einer Fuhrungsbahn 
10. 
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1 Gelenkinnenteil eines Tripodegleichlauf gelenkes 

2 Kugeliger Tripodezapf en 

3 Innenbohrung 

4 Grat 

5 Abflachung 

6 Inneiirolle 

7 Aussenrolle 

8 Nadellager 

9 Zylindrischer Tripodezapf en 

10 Fiihrungsbahn 

11 Faltenbalg 

12 Welle 

1 3 Gelenkaus s entei 1 
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Sclmtzanspiiiche 

1. Durch Itoformen mittels eines zweigeteilten Umf ormwerkzeuges 
hergestelltes zapf enf ormiges , im Axialschnitt einen konvex 
gekriitnmten Ausseniunf ang aufweisendes Werkstiick mit axial ge- 
richteten durch die Treimfuge des Umf ormwerkzeuges bewirk- 
ten Graten^ 

dadurch gekennzeichnet, daJ3 

die Aussenkontur beiseitig im Bereich der Grate (4) radial 
nach innen eingezogen ist, wobei an den entsprechenden Stel- 
len Abflachungen (5) gebildet sind. 

2. Durch Umformen hergestelltes Gelenkinnenteil eines Tripode- 
gelenkes mit radial nach aussen weisenden der Aufnahme von 
Rollen dienenden Tripodezapf en, nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , daB 

die Abflachxongen (5) an den Tripodezapf en (9) vorgesehen 
sind. 



